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Señores miembros del jurado, en cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la 
Universidad César Vallejo presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicación del 
Mantenimiento Preventivo para mejorar la productividad en el taller X40 del área de Corte 
de la empresa SIMA PERÚ S.A, Callao, 2018”, cuyo objetivo fue determinar en qué medida 
la aplicación de Mantenimiento Preventivo mejora la Productividad en el taller X40 del área 
de corte de la empresa SIMA PERÚ S.A, Callao, 2018 y que someto a vuestra consideración 
y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener el título profesional de 
Ingeniero Industrial. La investigación consta de seis capítulos. En el primer capítulo se 
explica la realidad problemática, trabajos previos, teorías relacionadas al tema, formulación 
del problema, justificación del estudio, hipótesis y objetivos de la investigación. En el 
segundo capítulo se muestra el diseño de investigación, variables, operacionalización, 
población y muestra, técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez, confiabilidad, 
métodos de análisis de dato y aspectos éticos. En el tercer capítulo se detalla la situación 
actual y propuesta de la empresa. En el cuarto capítulo se explica la discusión de los 
resultados de la investigación. En el quinto capítulo se presentan las conclusiones de la 














La presente investigación titulada “Aplicación del Mantenimiento Preventivo para mejorar 
la productividad en el taller X40 del área de Corte de la empresa SIMA PERÚ S.A, Callao, 
2018”, cuyo objetivo fue determinar en qué medida la aplicación del Mantenimiento 
Preventivo para mejorar la productividad en el taller X40 del área de Corte de la empresa 
SIMA PERÚ S.A, Callao, 2018. 
 
El estudio fue de tipo aplicada, de nivel descriptivo y explicativo, su enfoque fue 
cuantitativa, de acuerdo con el tipo de diseño de la investigación fue experimental de tipo 
cuasi-experimental, por su alcance temporal fue longitudinal, específicamente fue un diseño 
de dos grupos de medición antes y después. La población son 03 máquinas de Corte en el 
taller X40 del área de Corte de la empresa SIMA PERÚ S.A, Callao, 2018. La muestra son 
03 máquinas de Corte en el taller X40 del área de Corte de la empresa SIMA PERÚ S.A, 
Callao. 
 
En la presente investigación la técnica utilizada fue la observación de campo, el instrumento 
utilizado fue la hoja de recolección de datos. La validez de los instrumentos se realizó 
mediante el juicio de expertos. Los datos recolectados fueron procesados mediante el 
software estadístico SPSS versión 24. El autor concluyó que la media de la productividad 
antes (48.3750) es menor que la media de la productividad después (76.7917), por 
consiguiente, se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual quedado 
demostrado que la aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora significativamente la 
productividad en el taller X40 del área de Corte de la empresa SIMA PERÚ S.A, Callao, 
2018.  
 
El resultado en la presente investigación se demostró el grado de significancia de la 
productividad es < 0,05, (nivel de significancia de la productividad es 0,032), por 
consiguiente, se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual queda demostrado 
que la aplicación del Mantenimiento Preventivo mejora significativamente la productividad 
en el taller X40 del área de Corte de la empresa SIMA PERÚ S.A, Callao, 2018. 
 




The present investigation entitled "Application of Preventive Maintenance to improve 
productivity in the workshop X40 of the cutting area of the company SIMA PERU SA, 
Callao, 2018", whose objective was to determine to what extent the Application of 
Preventive Maintenance to improve productivity in the X40 workshop of the Cut area of the 
company SIMA PERÚ SA, Callao, 2018. 
 
The study was of applied type, descriptive e descriptive level, for its approach was 
quantitative, according to the type of experimental research design of quasi-experimental 
type, for its temporal scope was longitudinal, specifically it was a design of two groups of 
measurement before and after. The population is 03 Cutting machines in the workshop X40 
of the Corte area of the company SIMA PERÚ S.A, Callao, 2018. The sample is 03 cutting 
machines in the workshop X40 of the Cut area of the company SIMA PERU S.A, Callao. 
 
In the present investigation, the technique used was field observation; the instrument used 
was the data collection sheet. The validity of the instruments was made through expert 
judgment. The data collected were processed using the statistical software SPSS version 24. 
The author concluded that the average productivity before (48.3750) is lower than the 
average of productivity after (76.7917), therefore the research hypothesis is accepted or 
alternates, for which it has been demonstrated that the application of Preventive Maintenance 
significantly improves productivity in the X40 workshop of the Cut area of the company 
SIMA PERÚ SA, Callao, 2018. 
 
 The results in the present investigation showed the degree of significance of the productivity 
is <0.05, (level of significance of the productivity is 0.032), therefore the research or 
alternative hypothesis is accepted, by which it is demonstrated that the Application of 
Preventive Maintenance significantly improves productivity in the X40 workshop of the Cut 
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